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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Lackfolie sowie Verfahren zum Herstellen der Lackfolie 

(g) Die Erfindung betrifft Lackfolien sowie ein Hersteltungs- 
verfahren von Lackfolien. Die Lackfolie weist eine Lack- 
schicht und eine kleberschicht auf, wobei die strahlungs- 
hartbare Lackschicht der Lackfolie vor dem Aufbringen auf 
das Substrat klebefrei teilgehartet und nach dem Aufbringen 
mit elektromagnetischer Strahlung unterhalb der Wellenlan- 
ge des sichtbaren Spektrums beaufschlagt und dadurch 
endgehartet warden kann. Zur Hersteilung einer Lackfolie 
wird die Lackschicht klebefrei teilgehartet und in diesem 
Zustand bis zur Applikation auf einem Substrat zwischenge- 
speichert wird, wobei die Lackschicht zumindest mittelbar 
auf eine endlos umlaufende glatte Unterlage aufgetragen 
und mit der Kleberschicht versehen wird und wobei die 
Lackschicht von der Unterlage abgelost wird. 
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Beschreibung ze g g i Ausschnittsver gr6Berung einer auf einem 

gatmngsbildend "«"£e*0a rfSen zuf Her std- 5 lung einer erfmdungsgemaBen Lackfolie bei der auf die 

bekannt hervorgeht sowie ein Verfanren zur nersxei s ^ e d5e ^^5^^ aufgetragen wird, 

lung der Lackfolie. . „a 

Aus der EP 361 351 Mist U R g . 3 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 

zum Lackieren von dreidimenswnal g<^ ten Flachen J* ^ f dun cmaBen Lackfolie, bei der auf die 

formstabiler Substrate vorgesehen 1st Die Lackfobe lunge ner ^ung Uckschicht aufgetragen wird und 

weist eine Tragerfolie, eine Klebescfocht und. eme Lack- 10 Unterlage ™ e f ^j^P zum T %fJ hen md meh - 

schicht auf. Vor der Applikation der Lackfolie wird die Fig. 2*™£g£ C e T nes dazugehorigen Verf ahrens 

die Lackfolie erwarmt und auf ^Rg. 1 ist ein dreidimensional gewolbtes Substrat 5 

Substratvcrgenommenwerdenkaim. ■ ■ "p',?). u u 8 " ta sos eil , CT Lackschicht 1 und einer 

wendung versch edener Lackfohen em unterschiedh- g ^ScSSitl. afgeordnet ist Je nach Anwendungs- 
Ch m^^\Slt^ derartige Lackfohen eine 30 M kann die Tragerfolie 13 aber auch auBenseitig, a.so 

gerfolie - amProduktyerbleibenode r - ^1 AuBenan- J^^iSSamr ist und der nach der 
ordnung der Tragerfolie - nach der Apphk^on der SSung mTttels einer elektromagnetischen Strah- 
Lackfolie entfernt und ggf. recycelt werden. to beiden ^g^f^mnej unterhalb des sichtbaren Spek- 
Fallen ist der Materialaufwand hoch wodurch, *e Ma* 35 ^f^X, g endgehartet werden kann. Durch 
se der zur Lackierung zu verwendenden Lackfolie und ™ s ^§ — ^ La * kes kann der Lack der Lack- 
auch die Herstellungskosten hoch sind. gg^ vor der A p plika tion der Lackfolie 8 und vor 

Die Aufgabe der Erfindung «t es, die zygrundegeleg- & Ro u e 9 Lackschicht 1 kle-. 

te Lackfolie dahingehend weiterzuentw.ckeln. daB sie ^^ 5X3 teilgehartet Die TeiMrtung 
universeller verwendbar ist Desweiteren is es Aufgabe 40 J« re V™ sS ung \ wie Infrarot-, Hitze-, Ultravio- 
der Erfindung ein kostengunstiges Herstellungsverfah- ^J^^S^Zhtrngc^i^cM^ 
ren derartiger Lackfohen anzugeben. Ferner ist es gunstig, fur die Lackschicht 1 einen Lack 

Die Aufgabe wird erfindungsgernaB .bo ****** J "Gteliberglngstemperatur unterhalb 40'C, 
degelegten Applikationsverfahren nut den kennzerch ^l es ^dere unterhalb 30° C zuwahlen. Bei der Apph- 
nenden Verfahrensschritten des Anspruchs 1 und I bzgL « S*S?3wSSSe8 auf dem Substrat 5 kann dann die 
des zugrundegelegten Hc^«^«^«J« S? h ^^^ 

Verfahrensschritten des Anspruchs 10 gelflst Durch ^fjj^U, oberhalb ihrer Glasuber- 
Verwendung eines Lackes, dessen Endhartung nuttek 9^^^^^,,,^^^^ 
der elektromagnetischen StraUung ^ ^ s P^ten ^ st _ e ^ ra faltcn . sowie orangen hautfrei appliziert 
Wellenlangenbereich, ermoghcht 1st wird das Subset 50 blasen una m e ^ d aus mtrschi&d . 

^^e^S^^^K^^^^^^ UchenMSahen^ 

daB bei einer Endhartung der Lackschicht mrttek ; Etek- Uchen Mjwoj^ ^ ^ g hinsichtlich 
tronenstrahlung, die Elektronenstrahlen im Wellenbild, Die ^WaW ich daJ} keine b i eiben . 

alsobinsichtlichir^erWeUenlangezubetrachtensind. der ™SS51g oder eine Zerstorung 

Insbesondere ist auch eine HersteUung einer nur eine 55 jL^SsSSg d f ese MaBnahme konnen 
Lackschicht und eine Kleberschicht aufweisenden Lack- Jj^SS |SJ e 5 aus unt erschiedlichen Mate- 
folie gtostig. da hierbei auf die bislang vorhandene Tra- ^J«^J^ Lackf olie g yersehen werden, 

gerfolie verzichtet werden ^to St 5 aber die gesamte Flache des 

lang im Falle einer auBenseitig angeordneten Tragerfa , gleichen Farbeindruck aufweist 

Ue - nicht mehr von dem mit der Lackfolie versehenen 60 S X r ^f c SSwlise und vorzugsweise 

Substrat, insbesondere eine ^ugkarossene ernes ^^^S^skMpgOv^l^d^B 
Automobils. separat entfernt werder 1 muB, - ™ JJ S^dhStung einer insbesondere elektromagne- 
Falle einer bislang imttig angeordneten Tragerfolie ausgesetzt. deren Wellenlange unter- 

andemselbenverbleibt . Mtcnrp cc halb derienigen des sichtbaren Spektrums angeordnet 

WeheresirmvoneAusgestal^nsmdden^tepre- 65 ^™SSdieS Definition stod auch Elektronen- 
chenden Unteranspruchen entnehmbar mjxbr^en versS^ die - aufgrund des vorliegenden 

^SMu^us h. WeHenraum - hinsicht- 
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Iich ihrer Welienlange zu betrachten sind. 

Durch diese elektromagnetische Strahlung wird die 
Lackschicht 1 endausgehartet bzw. endvemetzt Durch 
diese Art der Endhartung der Lackschicht 1 bei zweck- 
maBigerweise gleichzeitiger Strahlungshartung der ins- 5 
besondere aktivierbaren Kleberschicht 4 werden die 
Materialien des Substrats 5 aJJenfaUs geringftigig bean- 
sprucht. 

Durch die erfindungsgemaBe Materialwahl des Lack- 
es der Lackschicht 1 kann die Lackfolie 8 thermopla- 10 
stiscb appliziert und nach erfoigter Application duro- 
plastisch vernetzt werden. 

Im folgenden werden vorteilhafte Herstellungsver- 
fahren einer erfindungsgemaBen und ferner gtinstiger- 
weise tragerfolienfreien Lackfolie 8 eingegangea Eine 15 
Apparatur zur Herstellung einer derartigen Lackfolie 8 
ist ausschniitsweise in den Fig. 2 und 3 dargestellt 

Einer der Unterschiede zwischen den beiden Darstel- 
lungen gemaB den Fig. 2 und 3 ist darin zu sehen, daB 
bei der Apparatur gemaB Fig. 2 auf die Unterlage 3 20 
zuerst die Kleberschicht 4 und bei der Apparatur gemaB 
Fig. 3 zuerst die Lackschicht 1 abgeschieden wird. 

Die etwa baugleichen Apparaturen weisen eine end- 
los umlaufende Unterlage 3 auf, die wie in den vorlie- 
genden Fallen durch die polierte Oberflache einer um- 25 
laufenden Walze gebildet ist Als Alternative hierzu 
kann die Unterlage 3 auch durch ein umlaufendes Trans- 
portband mit glatter Oberflache ausgebildet werden. 

Die Herstellung kann, wie im folgen erlautert wird, 
auf unterschiedliche Arten verwirklicht werden. 30 

GemaB Fig. 1 wird auf den die Unterlage 3 bildenden 
Mantel der Walze die Kleberschicht 4 durch bspw. Auf- 
walzen oder Aufspritzen (nicht dargestellt) aufgetragen, 
die insbesondere aus einem aktivierbaren Schmelzlde- 
ber gebildet ist Auf die Kleberschicht 4 wird anschlie- 35 
Bend die Lackschicht 1 aufgetragen. Die Auftragung der 
Lackschicht 1 erfolgt im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel unter Zuhilfenahme der Spritzduse 14. Die Lack- 
schicht 1 wird wahrend und/oder nach dem Auftragen 
und durch Erwarmung teilgehartet bzw. teilvernetzt 40 
Die Teilhartung der Lackschicht 1 wird bis zur Klebe- 
freiheit bzw. bis zur Staubtrockenheit der Lackschicht 1 
vorgenommea 

Der Auf trag der Lackschicht 1 auf die Kleberschicht 4 
kann noch bei auf der Unterlage 3 befindlicher Kleber- 45 
schicbt 4 erfolgen. Bei geniigender Stabilitat der Kleber- 
schicht 4 ist der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kle- 
berschicht 4 auch bei bereits von der Unterlage 3 abge- 
loster Kleberschicht 4 mfiglich. 

In beiden Fallen kann die Teilhartung der Lackschicht 50 
1 bei abgefcster Lackfolie 8 erfolgen. Bei im Bereich der 
Unterlage aufgetragener Lackschicht 1 ist es sinnvoll, 
die Teilhartung noch bei auf der Unterlage 3 angeord- 
neter Lackfolie 8 vorzunehmen. Die jeweilige Vorge- 
hensweise ist von unterschiedlichen Faktoren wie z. B. 55 
der Stabilitat der Kleberschicht 4 u. a. abhangig. 

In Fig. 3 wird zur Herstellung der Lackfolie 8 zuerst 
die Lackschicht 1 auf die Unterlage 3 abgeschieden. Bei 
dieser Vorgehensweise ist u. a. wichtig, daB die Unterla- 
ge 3 eine hohe Qualitat aufweist, also bspw. poliert ist 60 
Wie schon zuvor kann die zweite Schicht der Lackfolie 
8, hier also die Kleberschicht 4, anschlieBend auf die 
teilgehartete bzw. teilvernetzte Lackschicht 1 aufge- 
bracht werden. Die Teilhartung kann je nach Stabilitat 
der Lackschicht 1 noch bei auf der Unterlage 3 oder 55 
auch bei bereits von der Unterlage 3 abgeloster Lack- 
schicht 1 erfolgen. 

Zur Ablosung der Lackschicht 1 und/oder der Kle- 



berschicht 4 und/oder der mit einer Lackschicht 1 verse- 
henen Kleberschicht 4 weisen die in den Fig. 2 und 3 
dargestellten Apparaturen ein Schabemesser 1 1 auf. 

Anstelle der Entfernung des auf die Unterlage 3 auf- 
gebrachten Belags (Lackfolie 8 oder Kleber- 4 oder 
Lackschicht 1) mittels des Schabemessers 11 oder auch 
zur Unterstiitzung des Schabemessers 11 kann die Ap- 
paratur noch eine Blas-Einrichtung (dargestellt durch 
die Duse 12) aufweisen. Die Blas-Einrichtung unter- 
stutzt die Entfernung des jeweiligen Belags mittels des 
Schabemessers 1 1 oder ist zur alleinigen Entfernung des 
Belags vorgesehen. 

Zur Entfernung des Belags mittels der Blas-Einrich- 
tung wird gunstigerweise erwarmte Druckluft verwen- 
det da dann gieichzeitig eine Teiltrocknung der Lack- 
schicht 1 und/oder der aktivierbaren Kleberschicht 4 
realisierbar ist 

Die Blas-Einrichtung kann entgegen oder erganzend 
zu der in den Fig. 2 und 3 dargestellten Duse 12 auch 
dadurch verwirklicht werden, daB die Unterlage 3 aus 
einem porosen Material gebildet ist, durch das Druck- 
luft auf die Unterseite des abzulosenden Belags gebla- 
senwird. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn als Binder fur 
die Lackschicht 1 oder im Falle eines mehrlagigen Auf- 
baus der Lackschicht 1 wenigstens fur deren auBenseiti- 
ge Lage Phosphazen und/oder Phosphazenharz und/ 
oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte ver- 
wendet werden. 

Derartige Lackfolien 8 weisen neben einer guten Ver- 
arbeitbarkeit bei der Herstellung und der Applikation 
auf Substrat 5 auch eine ausgezeichnet Kratzfestigkeit 
auf. 

Ferner konnen diese Lackfolien 8 mit einer guten 
Umweltvenraglichkeit hergestellt werden, so daB not- 
wendige MaBnahmen zu Schutz der Umwelt weitge- 
hend vermindert sind. Desweiteren sind diese Lackfo- 
lien auch preisgunstig herzustellen. 

Als weiterer Vorteii dieser Lackfolien 8 ist anzumer- 
ken, daB sie nach der Teilhartung thermoplastisch sind, 
wahrend sie nach der Endhartung — nach erfoigter Ap- 
plikation der Lackfolie 8 — duroplastisch vemetzbar 
sind. Daher sind die fertig applizierten Lackfolien 
schleif- und polierbar. Bei geringfiigigen Beschadigun- 
gen bietet die Polier- und Schleifbarkeit den Vorteil, daB 
die mit derartigen Lackfolien beschichteten Substrate in 
der Art von Ausbesserungen einfach repariert werden 
konnen. 

Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 
dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige De- 
korfolien gunstig, da diese bislang zumeist aus Fluor- 
thermolasten (z. B. PVDF) kostenintensiv und auf oko- 
logisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des wei- 
teren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht polier- 
und schleifbar, weshalb sie auch nicht in geringen Fla- 
chen repariert werden konnen. 

Ferner kann es bei geringerer Kratzfestigkeit der 
Lackfolie 8 sinnvoll sein, als Binder fur die Lackschicht 1 
oder im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht 1 wenigstens fur deren auBenseitige Lage Uret- 
han und/oder dessen Derivate und/oder dessen Vorpro- 
dukte zu wahlen. 

Eine weitere MQglichkeit fur den Binder ist es Acryla- 
te und/oder deren Derivate und/oder deren Vorproduk- 
te zu wahlen. 

In Fig. 4a ist eine Lackfolie 8 dargestellt, die zum 
Hinterschaumen bzw. Hmterspritzen mit Kmiststoff ge - 
eignet ist Die fur ein derartiges Verfahren bevorzugte 
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Lackfolie 8 gem&B Fig. 4a weist folgenden Schicht- oder 
Lagenaufbau auf: die sichtseitig auBere Lage 21 ist aus 
Klarlack, die darauffolgende Schicht 22 ist eine farb- 
und/oder effektgebende Schicht, die nachfoigende 
Schicht ist eine KJeberschicht 4 und die letzte Schicht, s 
also die der Hinterspritzung zugewandte Schicht ist eine 
Materiallage 23, die beim Hinterspritzen mit dem zu 
hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen insbesondere monolitisch verbindbar ist 
Bevorzugt ist diese Materiallage 23 aus dem gleichen io 
Material wie das zu hinterspritzende Material herge- 
stellt. 

In den weiteren Fig. 4b bis 4f sind mehrere Verfah- 
rensschritte des dazugehorigen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines mit einer Lackfolie 8 dekorierten und himer- 15 
spritzten Gegenstand 15 (siehe Fig. 4f) dargestellt 

In Fig. 4b wird die Lackfolie thermisch vorzugsweise 
auf eine Temperatur im Bereich der Glasiibergangstem- 
peratur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 erhitzt und 
fiber eine Patrize 18 mittels Vakuum insbesondere fal- 20 
tenfrei und bleibend tiefgezogen Die tiefgezogen Lack- 
folie 8 wird t- wie in Fig. 4c dargestellt entsprechend 
einer gewunschten umlaufen Kontur in einem Stanz- 
werkzeug 17 ausgestanzt 

Die gestanzte und tiefgezogene Lackfolie 8 wird ; in 25 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit einem Kunst- 
stoff 20 hinterspritzt Das Hinterspritzen erfolgt zweck- 
mafligerweise im Bereich der GlasQbergangstemperar 
tur der Lackschicht 1. Zum formgetreuen Ausbilden des 
hinterspritzt herzustellenden und fertig dekorierten Ge- 30 
genstandes kann die elasusche Lackfolie 8 beim Hinter- 
spritzen gleichzeitig gegen die negativ zu der ge- 
wunschten Form des Gegenstandes 15 gearbeiteten Be- 
grenzungen der SpritzgieBform 19 gepreBt werden. 
Nach der Aushartung des hinterspritzten Kunststoffes 35 
20 wird der fertig dekorierte Gegenstand 15 aus dem 
SpritzgieBform 19 entnommen und die Lackschicht 8 
mittels Strahlenhartung duroplastisch gehartet 

Bei einem wie in Fig. 4a dargestellten mehrlagigen 
Aufbau der Lackschicht 1 kann nur die auBere Lage 21, « 
die in diesem Fall aus Klarlack gebildet ist, gehartet 
werden, wobei eine f arbgebende und/oder effektgeben- 
de Schicht 22 der Lackschicht 1 thermoplastisch ver- 
bleibt Unter einer effektgebenden Schicht sind insbe- 
sondere derartige Schichten zu verstehen, die Pigmente 45 
mit orientiert dreidimensional vernetzte flussigkristalli- 
ne Substanzen mit chiraler Phase aufweisen, welche Pig- 
mente — eine vom Betrachtungswinkel abhangige Far- 
bigkeit bewirken. Derartige Pigmente sind insbesonde- 
re aus der EP 601 483 Bl bekannt Dies ist u. a. daher 50 
sinnvoll, da eine Strahlenhartung der farb- und/oder ef- 
fektgebenden Schicht 22 apparativ aufwendig ist 

Soil die farbgebende und/oder effektgebende Schicht 
dennoch gleichfalls duroplastisch gehartet werden, er- 
folgt die Endhartung der farb- und/oder effektgebenden 55 
Schicht 22 zweckmaBigerweise mittels Elektronenstrah- 
len. _ 

Bei einem derartigen Verfahren ist insbesondere die 
in Fig. 4a dargestellte Lackfolie 8 niitzlich. Der Schicht- 
oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: KJarlack, «o 
Farb- und/oder Effektschicht, ggf. KJeberschicht und 
zuletzt, also der Hinterspritzung zugewandt, eine Mate- 
riallage, die beim Hinterspritzen mit dem zu hintersprit- 
zenden Material ohne Zugabe von weiteren Substanzen 
insbesondere monolitisch verbindbar ist Bevorzugt ist 65 
diese Materiallage aus dem gleichen Material wie das zu 
hinterspritzende Material hergestellt. 



PatentansprQche 

1. Lackfolie mit einer Lackschicht und einer KJe- 
berschicht, wobei der Lack der strahlungsbartba- 
ren Lackschicht der Lackfolie vor dem Aufbringen 
auf das Substrat klebefrei teilhartbar und spater 
endhartbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Lack der Lackschicht (1) durch eine elektromagne- 
tische Strahlung, deren Wellenlange unterhalb des 
sichtbaren Spektrums angeordnet ist, endhartbar 
ist 

2. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Lack einer Glasilbergangstempe- 
ratur unterhalb 40° C, insbesondere unterhalb 30° C 
aufweist 

3. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht zumindest die sichtseitig auflenlie- 
gende Lage (21), insbesondere aus KJarlack mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartbar ist 

4. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Lackschicht (1) wenigstens erne 
farb- und/oder effektgebenden Schicht (22) und ei- 
ne sichtseitig zumindest mittelbar daraufangeord- 
neten sichtseitig auBenliegenden Lage (21) auf- 
weist wobei die auBenliegende Lage (21) mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartet wird 
und daB die farb- und/oder effektgebende Schicht 
(22) bei der Endhartung der auBenliegenden Lage 
(21) in thermoplastischem Zustand verbleibt 

5. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus KJarlack, duroplastisch 
endhartbar ist 

6. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus KJarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Phosphazen und/oder Phospha- 
zenharz und/oder deren Derivate und/oder deren 
Vorprodukte ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen. Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Urethan und/oder dessen Derivate 
und/oder dessen Vorprodukte ist 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte ist 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) unmittelbar auf 
der KJeberschicht (4) angeordnet ist 

10. Verfahren zur Herstellung einer Lackfolie, bei 
dem eine Lackschicht mit einer KJeberschicht ver- 
sehen wird, und bei dem die Lackschicht klebefrei 
teilgehSrtet und in diesem Zustand bis zur Applika- 
tion auf einem Substrat zwischengespeichert wird, 
dadurch gekennzeichnet daB die Lackschicht (1) 
zumindest mittelbar auf eine endlos umlaufende 
glatte Unterlage (3) aufgetragen und mit der Kle- 
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berschicht (4) versehen wird und daB die Lack- 
schicht (1) und/oder die Kleberschicht (4) von der 
Unterlage (3) abgelost wird. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) vor dem Ablosen 5 
von der Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) 
versehen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der Unterlage (3) zuerst die Kle- 
berschicht (4) und auf die Kleberschicht (4) die 10 
Lackschicht (1) aufgehracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl auf der Unterlage (3) die Kleber- 
schicht (4) und die Lackschicht (1) aufgebracht wird, 
und daB nach dem AblSsen der mit der stabilisie- 15 
renden Kleberschicht (4) versehenen Lackschicht 
(1) die Lackschicht (1) teilgehartet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgehartet wird 20 

15. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgehartet wird, und daB die teilgehartete und 
stabile Lackschicht (1) nach dem Ablosen von der 
Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) versehen 25 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fur deren auBenseitige Lage 30 
(21) Phosphazen und/oder Phosphazenharz und/ 
oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte 
gewahltwird 

17. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder 35 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fur deren auBenseitige Lage 
(21) Urethan und/oder dessen Derivate und/oder 
dessen Vorprodukte gewahltwird 

18. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fur deren auBenseitige Lage 
(21) Acrylate und/oder deren Derivate und/oder 
deren Vorprodukte gewahltwird. 45 
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Abstract 



A process applies a film coating to three-dimensionally curved surfaces of dimensionally-stable substrates. 
The film comprises one or more coating layers and an adhesive. Before application to the substrate, the 
coating is part-hardened without adhesive. After application, final hardening takes place. In the new 
process, the coating is completely hardened using electromagnetic radiation at wavelengths below, those of 
the visible spectrum. 
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